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Abstract of DE4431 991 

The facing contact surfaces (9- 
12) are stuck together with 
adhesive, together with soldering 
material if necessary onto at 
least one component contact 
surface which is heated. The 
heat is applied first to small 
areas of the contact surfaces, 
and afterwards to the remainder. 
The adhesive or soldering 
material is applied on spots at 
one or more places. The places 
are then deformed so that the 
components such as aluminium 
plate or sandwich plate are 
tightly joined. 
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@ Verfahren zum Verbinden flachlger Bauteile 

(§) Zwischen dam AuHen- und dem Innenblech {2 bzw. 3) 
einer Motorhaube (1) aus Aluminium befindet sich aine 
Schlcht elne3 aushdrtbaren ICebstoffs (13). Durch Erwar- 
mung nur kleiner Tailbereiche (14. 15) der gesamten Kleb- 
stoffflache wird eine ausreichend feste Verbindung zwi- 
schen Au8en- und Innenblech (2 bzw. 3) erreicht, die es 
erlaubt die Motorhaube (1) komplett zusammenzusetzen 
und an die Rohkarosserie des Fahrzeuges zu montieren. Efst 
wahrend des l^ckierens der Rohkarosserie hirtet durch die 
hierbei uber einen ISngeren Zeltraum wirkende hohe Tempe- 
ratur auch die RestflSche (13) des Klabstoffes (13) aus. 
Durch das beschriebena 'Punktklaben" konnen zusStzIicha 
Bafestigungselemente (Nieten, Schrauben) oder Fixlarungs- 
vorrichtungen wie l^aftzangen entfallen. 
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Die Erfindung bezieht sich auf ein Verfahren zum 
Verbinden flachiger Bauteile nach dem Oberbegriff der 
AnsprOche 1 oder 2. 5 

Im Zusammenhang mit der vorliegenden Erfindung 
werden unter fiachigen Bauteilen solche zwei- oder 
dreidimensionalen Bauteile verstanden, deren Endab- 
schnitte vorzugsweise frei enden» also nicht rohrartig 
zusammengefuhrt sind. In der Regel handelt es sich hier* lo 
bei um blechartige Bauteile mit einer Erstreckung in 
einer Ebene oder mit raumlicher Gestait Durch die Ver- 
bindung zweier oder mehrerer flachiger Bauteile entste- 
hen zusammengesetzte Gebilde, beispielsweise 

15 

— Bauteile, die einen HohlraumeinschlieBen, 

— Bauteile* die aus einem glattfl^chigen Aufien- 
blech und einem versteifenden Innenblech beste- 
hen, 

— Bauteile, die aus einer Tragerstruktur und daran 20 
befestigten Zusatzteilen, wie Haltem oder Winkeln, 
bestehen, 

— Bauteile, die Qberlappend aneinanderstoBen eta 

Die zu verbindenden Bauteile sind Uberwiegend 25 
Stahl- oder Leichtmetallbleche ebenso wie auch Kunst- 
stofftafein und Verbundbauteile, sogenannte Sandwich- 
bleche (mit oder ohne Kunststoff). 

Wahrend in der Kraftfahrzeugtechnik bei der Stahl- 
blechbauweise uberwiegend das PunktschweiBverfah- 30 
ren und vereinzelt auch das Lotverfahren zum Verbin- 
den der einzelnen Bleche verwendet wird, dominieren 
ira Flugzeugbau Nietverbindungen zwischen Leichtme- 
tallbledien oder Verbundbauteilen. In anderen Berei- 
chen der Technik, in jiingerer Zelt aber auch im Fahr* 35 
zeug- und Flugzeugbau, werden zunehmend KJebever- 
fahren eingesetzt, vor allem bei Bauteilen aus Nichtei- 
senmetallen und Kunststoffen sowie bei Verbundbau- 
teilen. Liegen metallische Anlageflacben vor, so kann 
die Verbindimg auch durch Ldten hergestellt werdea 40 

Als Klebstoffe konunen hierbei vomehmlich solche 
Klebemateriaiien in Betracht, die unter W^rmeeinwir- 
kung ausharten. 

Nachteilig bei den bekannten KJebe- und Lotverfah- 
ren ist, daB zum Erzielen einer ausreichend festen Ver- 45 
bindung eine entsprechend groBe Klebe- oder LStflache 
erforderlich ist Entsprechend dem groBfllchigen Auf- 
trag des Klebstoffes bzw. dem groBflachigen Auftragen 
Oder Einlegen des Lotwerkstoffes mUssen die Bauteile 
auch groBflachig erwarmt werden. Wegen der je nach 50 
verwendetem Klebstoff unter Umst^nden langen Aus- 
hartezeiten und auch im Interesse einer gleichmaBigen 
Erwarmung und damit eines geringen Verzugs der Bau- 
teile ist diese Verbindungstechnik sehr zeitaufwendig. 
Bei einer Serienfertigung (FlieBband) ergeben sich da- 55 
mit hohe Taktzeiten an der betreffenden Station. 

Eine Mdglichkeit, diesen langwierigen Verbindungs- 
prozeB zeitsparend in einen anderen Verfahrensschritt 
einzubinden, ist beispielsweise im Kraftfahrzeugbau ge- 
geben: Hier besteht die Mdglichkeit, die Aush^ung des 60 
Klebers bzw, das Aufschmelzen des zuvor aufgetrage- 
nen oder eingelegten Lotes "automatisch" wahrend des 
Lackiervorgangs (helBe Tauchbader zur Grundierung, 
Einbrennlackierung fur den Decklack) durchzufuhren. 
Da der Lackiervorgang jedoch erst am Ende des Roh- 55 
baus steht, miissen die zuvor zusammengefQgten Bau- 
teile wahrend des gesamten Durchlaufs der Rohkaros- 
serie in der gewflnschten Lage fixiert werden, z. B. durch 



zusatzliche, "Verlorene" Befestigi^^Hbnte, wie Nie- 
ten Oder Schrauben. Dies ist jedocl^wegen des opti- 
schen Erscheinungsbildes nur bei verdeckten Verbin- 
dungen mSgiich. AuBerdem verursachen die zusatzli- 
chen Befestigungselemente einen hdheren Herstellauf- 
wand AJtemativ sind voriibergehend anbringbare und 
wieder entfernbare Fbdereinrichtungen wie z« B. Klam- 
mem oder Heftzangen einsetzbar, die jedoch viel Raum 
beanspruchen, die weitere Montage erschweren bzw. 
unmdglich machen und damit in vielen Fallen ausschei- 
den. 

Aufgabe der Erfindung ist es, die Nachteile der be- 
kannten Verbindungsverfahren zu vermeiden. 

Diese Aufgabe wird durch die kennzeichnenden 
Merkmale der AnsprQche 1 oder 2 gel5st 

GemaB Anspruch 1 wird der Klebstoff zwar groBfla- 
chig aufgetragen, in Analogic zum PunktschweiBen er- 
folgt zunachst jedoch nur eine punktuelle Warmeein- 
bringung. 

Hieraus ergibt sich gegenQber einer groBflSchigen 
Erwarmung eine Reihe von Vorteilen: geringer Ener- 
gieverbrauch, schnelle Erwarmung und damit kleine 
Taktzeiten sowie geringerer Verzug der Bauteile. 

Gegenuber dem PunktschweiBverfahren besitzt das 
erfindungsgemaBe Verfahren ebenfalls wesentliche 
Vorteile: Wahrend fur die Qualitat einer PunktschweiB- 
verbindung zwischen zwei Aluminiumbauteilen die Sau- 
berkeit der Anlageflacben entscheidend ist und somit in 
der Serienfertigung zwangslaufig Probleme entstehen, 
ist die Klebeverbindung gemaB der Erfindung ferti- 
gungstechnisch leichter beherrschbar. Gegenuber dem 
PunktschweiBverfahren ist ein deutlich niedrigerer 
Druck erforderlich, wodurch sich keine nennenswerten 
Verformungen der Bauteile ergeben, was insbesondere 
bei Verbundbauteilen von Bedeutung ist Durch Verkle- 
bung konnen auch Kimststoffbauteile miteinander oder 
mit Metallbauteilen verbunden werden. Auch die Ver- 
bindung von Aiummium- und Stahlbauteilen ist (im Ge- 
gensatz zum PunktschweiBverfahren) durch Kleben oh- 
ne weiteres m5glich, wobei die KJebstoffschicht gleich- 
zeitig eine Trennschlcht gegen elektrochemische Kor- 
rosion bildet 

Das beschriebene "Punktkleben" stellt zunachst eine 
ausreichende feste Verbindung der einzelnen Bauteile 
her, so daB beispielsweise in der Serienfertigung von 
Automobilen oder von Komponenten hierf Or der weite- 
re Durchlauf und eine weitere Montage mdglich ist 
Durch das erfindungsgemaBe Verfahren werden die zu 
verbindenden Bauteile also in der ersten Stufe zunachst 
nur "geheftef*. Zusatzliche Fbcierungsmittel, wie Schrau- 
ben Nieten oder Klammem kdnnen entf alien. Nach Be- 
endigung des Durchlaufs der Rohkarosserie bzw. der 
Fahrzeugkomponente durch die MontagestraBe wird in 
der LackierstraBe mit naturgemaB entsprechend langer 
Warmeeinwirkung die Klebeverbindung in einer zwei- 
ten Stufe auch an der Restflache auBerhalb der "Klebe- 
punkte" groBflachig ausgehartet 

Die Warmeeinbringung wahrend der ersten Stufe 
kann durch ein Werkzeug ahnlich einer PunktschweiB- 
zange erfolgen, wobei die WSrme durch elektrische 
Heizleistung oder im Falle von metallischen Bauteilen 
durch Induktion erzeugt werden kann. Auch die Ver- 
wendung von Warmestrahlern oder die Verwendung 
offener Flammen ist denkbar. 

Bei den Teilbereichen der Aniagefiachen kann es sich 
um punktfdrmige Bereiche ahnlich den SchweiBpunkten 
beim PunktschweiBverfahren handeln. Es sind jedoch 
auch linienfdrmige Teilbereiche denkbar, die durch 
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I erhitzt werden. maB Anspruch 3 das Heften minM^^^e 



schmale, langgesireckte Stempel erhitzt werden. maB Anspruch 3 das Heften minM^^Render groBfla- 

Soll die tragende Verbindung uber einen Lx)twerk- chiger Aushartung des Klebstoffes zusatzlich mit einer 

stoff erfolgen, so kann dieser Lotwerkstoff nicht zum FormschluB erzeugenden Verformung kombiniert wer- 

Heften der Verbindung herangezogen werden, da sich den. 

die Heftverbindung bei der anschlieBenden groBfiachi- 5 Die crfindunsgemSBen Verfahren eignen sich in be- 
gen Erwarmung der Bauteile wieder Idsen wtlrde. Fiir sonderer Weise ffir Verbundbauteile (Anspruch 4). Ver- 
die Heftverbindung sind daher kleine Bereiche der An- bundbauteile kdnnen durch PunktschweiBverfahren, 
lagefiachen von Lotwerkstoff freizuhalten and mit durch Verschraubung oder Vemietung nur in einge- 
Klebstoff zu versehen. In diesem Fall liegt ein kombi- schrankter Weise miteinander verbunden werden. Den 
niertes Klebe-ZLotverfahren vor. 10 Schwerpunkt der Verbindungstechnik bildet das Klebe- 
Werden die miteinander zu verbindenden Bauteile verfahrea Daher lassen sich die Verfahren nach An- 
abschlieBend nicht einbrennlackiert oder einer anderen spruch 1 oder 2 als "Punktkleben" bzw. 'Tunktioten" (bei 
Warmebehandlung sowieso ausgesetzt, die eine Aus- metallischen AuBenschichten der Verbundbauteile) in 
hartung des Klebstoffes bzw, ein Aufschmelzen des Lo- besonders vorteilhafter Weise einsetzen. 
tes in der zweiten Stufe automatisch ermoglicht, so bie- 15 Mogliche Ausfuhrungsbeispiele der Erfindung wer- 
tet sich das erfindungsgem^e Verfahren nach An* denanhandderZeichnungnahererlautertEszeigt 
spruch 2 an: GemaB diesem Verfahren wird das Materi- Fig. 1 einen Ausschnitt einer Motorhaube eines Fer- 
al (Klebstoff, Lot) nur an wenigen, ausgewahlten Ver- sonenkraftwagens in der Unteransicht, 
bindungsstellen zwischen den Bauteiien aufgetragen Fig. 2 eine Schnittdarstellung des Gegenstands der 
bzw. eingebracht Demzufolge rauB auch nur an diesen 20 Fig. 1 entsprechend der Schnittverlaufslinie II-II, 
Stellen punktuell erhitzt werden. Um dennoch eine aus- Fig. 3 ein erstes Ausfuhrungsbeispiel einer Verbin- 
reichende Festigkeit der Verbindung zu erreichen, wird dung zwischen einem Aluminiumblech und einem Alu- 
die Verbindungstelle zusStzlich vor oder nach dem Er- minium-Sandwichblech und 

warmen z, B. durch ein Druckfugeverfahren so ver- Fig. 4 ein zweites Ausfuhrungsbeispiel einer Verbin- 

formt, daB sich ein FormschluB zwischen den einzelnen 25 dung zwischen einem Aluminiumblech und einem Alu- 

Bauteilen ergibt minium-Sandwichblech. 

Die Vorteile dieses erfmdungsgemafien Verfahrens Die Fig. 1 und 2 zeigen den Eckabschnitt einer Mo- 

liegen in Analogic zum Verfahren nach Anspruch 1 in torhaube 1. Die Motorhaube 1 besteht aus einem Au- 

der kleinflachigen Erhitzung der Bauteile. Wegen des Benblech 2 und einem Innenblech 3. Das der Kontur des 

Verzichts auf die anschlieBende groBflSchige Erwar- 30 AuBenbleches 2 angepaBte Innenblech 3 ist als motor- 

mung der Anlageflachen der Bauteile wird als zusatzii- raumseitiger Verstarkungsrahmen ausgebildet. AuBen- 

che VerbindungsmaBnahme ein FormschluB zwischen und Innenblech 2 bzw. 3 sind aus Aluminium hergestellt 

den Bauteiien vorgenoramen. Die Kombination aus Kle- Das Innenblech 3 verlauft entlang dem Rand des Au- 

ben bzw. L6ten einerseits und Druckfiigen andererseits Benbleches 2 und ist mit diesem verklebt Es wird ira 

erganzt sich hierbei besonders vorteilhaft: Wahrend 35 wesentlichen von einem U-Profil 4 gebildet, dessen 

punktf6rmige Klebe- oder Lotstellen hinsichtlich einer Schenkel 5 und 6 abgewinkelt sind und hierbei in Ver- 

Scher- oder Verdrehbelastung kritisch sind, eliminiert ISngerungen 7 und 8 Qbergehen. Die Veriangerungen 7 

die Druckfuge verbindung gerade diesen Nachteil. Der und 8 sind der Kontur des AuBenbleches 2 angepaBt 

Schwachpunkt des DruckfUgens, namlich das "Ausknop- Ihre Innenseiten bUden erste und zweite Anlageflachen 

fen" der Verbindung, wird durch die zusatzliche Klebe- 40 9 und 10, die entsprechenden Anlageflachen 11 und 12 

Oder Ldtverbindung in wirkungsvoller Weise verhin- des AuBenbleches 2 gegenaberliegen. Der Rand 16 des 

dert. Auf die Reihenfolge von Klebe- oder Lotverbin- AuBenbleches 2 ist zu einer Falzverbindung 18 umgebo- 

dung bzw. Druckfiigenkommtes hierbei nicht an. gen und uberdeckt die Veriangerung 7 auch teilweise 

Das Verfahren gem^ Anspruch 2 kann im Unter- auf ihrer AuBenseite, wodurch eine weitere Anlagefla- 

schied zum Verfahren nach Anspruch 1 auch ausschiieB- 45 che 17 entsteht Zwischen den Anlageflachen 9 bzw. 17 

lich mit Lotwerkstoff durchgefuhrt werden. und 1 1 sowie 10 und 12 befindet sich jeweils eine Schicht 

Bei entsprechend kleinen Anlageflachen, die durch eines Klebstoffes 13. Die Schraffur in Rg. 1 zeigt die 

die zusatzliche formschlussige Verbindung im Einzelfall Bereiche, die mit Klebstoff 13 versehen sind Innerhalb 

bereits eine stabile Verbindung ermdglichen, kann auch dieser Bereiche befinden sich kleinere punkt- und linien- 

die gesamte Anlageflache durch einen Heizstempel 50 f5rmige Teilbereiche 14 bzw. 15, die in Fig. 1 gesondert 

oder Heizstrahler erwarmt werden, ohne das Bauteil markiertsind 

komplett erwarmen zu mussen. Der Begriff "punktuell" Die Unterteilung der Klebeflache in kleine Teilberei- 

in Anspruch 2 stellt hierbei die flachenmaBig begrenzte che 14 und 15 einerseits und eine groBe Restfiache 19 

Warmeeinbringung heraus, auch wenn die gesamte, in andererseits ermoglicht ein zweistufiges Klebeverfah- 

Reiadon zum Bauteil jedoch kleine Anlageflache er- 55 ren wie folgt: Mittels punkt- bzw. linienformiger Heiz- 

warmt wird. stempel wird in der ersten Stufe der Klebstoff 13 in den 

Der Klebstoffauftrag gemaB Anspruch 1 oder 2 kann Teilbereichen 14 und 15 lokal erhitzt, wodurch er an 

durch Beschichten, beispielsweise durch Bedampfen, diesen Stellen aushartet und eine Verbindung schafft, 

durch Aufreiben, durch Aufwalzen oder in sonstiger deren Fesrigkeit ausreicht, um die Motorhaube 1 weiter 

Weise erfolgen. Es k6nnen auch Vebundbleche verwen- eo zusammensetzen und anschlieBend an die Rohkarosse- 

det werden, deren Decklagen aus Kunststoff mit aufge- rie des Fahrzeugs anbauen zu konnen. In der zweiten 

dampf ter Klebstoffschicht bestehen. Stufe durchiauft die Rohkarosserie samt Motorhaube 1 

Lotwerkstoff kann in gleicher Weise wie Klebstoff eine LackierstraBe mit entsprechend hohen Temperatu- 

aufgetragen werden. Daneben besteht die Mdglichkeit. ren der Tauchbader und der Umgebungsliift In der 

den Lotwerkstoff vor dem Zusammenfiihren der Bautei- 65 LackierstraBe hartet die RestflSche 19 der bislang nur 

le zwischen deren Anlageflachen einzulegen. punkt- bzw. linienfSrmig geheftcten Klebstoffschicht 13 

Werden besonders hohe Anspruche an die Festigkeit aus, wodurch die fOr den Betrieb des Kraftfahrzeuges 

und Steifigkeit einer Verbindung gestellt, so kann ge- erforderliche Endfestigkeit der Klebeverbindung an der 
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Motorhaube 1 erreicht wird 

In der Fig* 1 sind sowohl punkt- als auch linienfdrmi- 
ge Teilbereiche 14 bzw. 15 dargestellt Die erste Stufe 
des Klebevorgangs kann selbstverstMndlich jedoch auch 
nur mit einer Form eines Heizstempels erfolgen. Neben 5 
den beiden gezeigten Beispielen sind weitere Stempei- 
formen denkbar, z. B. zickzack- oder wellenfdrmige 
Stempel. 

Anstelle des aufgetragenen Klebstoffes 13 kann 
selbstverstlndlich auch ein Lotwerkstoff eingelegt wer- 10 
den. 

Das Innenblech 3 kann in vorteilhaf ter Weise auch zls 
Sandwichblech ausgebildet sein. 

Die Fig. 3 und 4 zeigen in schematischer Darstellung 
zwei Ausfuhrungsbeispiele von Verbindungen zwischen 15 
einem als AuBenblech ausgebildeten Aluminiumblech 
31 bzw. 41 und einem innenliegenden Aluminium-Sand- 
wichblech 50. In der PrinzipdarsteUung der beiden Fig. 3 
und 4 sind die Aluminiumbleche 31 und 41 als ebene 
Blechtafeln mit einer Dicke von ca. 1 mm dargestellt 20 
Das Aluminium-Sandwichblech 50 seinerseits besteht 
aus zwei Decklagen 51a und 51b aus Aluminium. Zwi- 
schen diesen beiden Decklagen befindet sich eine Trag- 
struktur 52 aus einem dunnwandigen Aluminiumblech 

53, die die beiden Decklagen 51a und 51b auf Abstand 25 
halt und dem Aluminium-Sandwichblech 50 eine ent- 
sprechende Steifigkeit und Festigkeit verleiht 

Fig. 3 zeigt eine gerausch- und warmedammende 
Trennwand 30, beispielsweise die Trennwand zwischen 
Innenraum und Motorraum eines Kraftfahrzeuges. Die 30 
Trennwand 30 besteht aus einem ebenen Aluminium- 
blech 31, das von einem Aluminium-Sandwichblech 50 
hinterlegt ist Die Verbindung zwischen den beiden Ble- 
chen 31 und 50 erfolgt Qber mehrere Verbindungsstellen 

54. von denen in Fig. 3 eine Stelle 54 steilvertretend im 35 
Schnitt dargestellt ist Aluminiumblech 31 und Alumini- 
um-Sandwichblech 50 liegen zwar ganzflachig aneinan- 
der, jedoch beHndet sich nur an der Verbindungsstelle 
54 KJebstoff 13 zwischen den zur Verbindung herange- 
zogenen Anlageflachen 55 bzw. 56 der beiden Bleche 31 40 
bzw. 50. Die Verbindungsstelle 54 wird dabei von einem 
rundkopfartig geformten Druckfugewerkzeug so ver- 
formt, wie in Fig. 3 im Schnitt dargestellt Hierbei ent- 
stehen zwischen Aluminiumblech 31 und Aluminium- 
Sandwichblech 50 rotationssymmetrisch ausgebildete 45 
Hinterschnitte 57, die durch ihren FormscfaluB eine be- 
trachtliche Erhohung der Festigkeit der Klebeverbin- 
dung bewirken. Die Aushartung des Klebstoffes 13 
(durch lokale Erwarmung der Verbindungsstelle 54) 
kann vor oder nach dem Druckfugen erfolgen. Bei Kleb- 50 
stoffen 13 mit geringer Dehnfahigkeit empfiehlt sich ein 
Ausharten nach dem Druckfugen. 

Im Bereich der Verbindungsstelle 54 wird die Trag- 
struktur 52 des Aluminium-Sandwichbleches 50 "auf 
Block" komprimiert Der Rundkopf des DruckfOge- 55 
werkzeuges ist so ausgebildet, dafi das Aluminiumblech 
31 im Bereich der Verbindungsstelle 54 nicht iiber die 
Kontur des Aluminiumbleches 31 hinaussteht Dm den 
Rundkopf 58 bildet sich hierbei eine Sicke 59» die die 
ebene FlSche des Aluminiumbleches 31 unterbricht 60 
Auch die Ruckseite des Aluminium-Sandwichbleches 50 
weist eine rotationssymmetrische Einsenkung 60 auf. 
Somit eignet sich die in Fig. 3 dargestellte Verbindung 
vor allem fur Bauteile, die verdeckt ohne sichtbare Au- 
Benflachen eingebaut werden. 65 

Fig. 4 zeigt mit dem Warmeschutzblech 40 ein zwei- 
tes Ausfflhrungsbeispiei einer Verbindung zwischen ei- 
nem Aluminiumblech 41 und einem Aluminium-Sand- 
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wichblech 50. Das Warmeschutzl^^^pdrd beispiels- 
weise zwischen Schalldampfer und^^enbiech eines 
Kraftfahrzeuges eingesetzt Hierbei stellt das Alumini- 
um-Sandwichblech 50 den Bereich mit der Warme- und 
Schalldampfungsfunktion dar, wahrend das Aluminium- 
blech 41 als streifenfdrmiger Halter ausgebildet ist und 
der Befestigung des Warmeschutzbleches 40 am Boden- 
blech des Kraftfahrzeuges dient Die Verbindung zwi- 
schen Aluminiumblech 41 und Aluminium-Sandwich- 
blech 50 entsteht durch Oberlappung der beiden Bleche 
im Bereich der Verbindungsstelle 61. Zwischen den An- 
lageflachen 62 und 63 von Aluminiumblech 41 und Alu- 
minium-Sandwichblech 50 befindet sich eine Schicht ei- 
nes Klebstoffes 13. Die Verbindungsstelle 61 ist durch 
ein Druckftigewerkzeug zusatzlich verformt, wobei die 
Tragstruktur 52 des Aluminium-Sandwichblechs 50 wie 
oben beschrieben auf ihre Materialstarke zusammenge- 
druckt ist 

GemaB der Schnittdarstellung der Fig. 4 ist die Ver- 
bindungsstelle 61 wellenfdrmig verformt, d. h^ die Ver- 
formung erstreckt sich senkrecht zur Zeichenebene 
Qber die Lange der Bleche 41 und 50. Altemativ kann 
die Verformung jedoch auch mit einem rotationssym- 
metrischen Werkzeug in Gestalt konzentrischer Sicken 
eingebracht werden. Hierbei kann der Klebstoff 13 ent- 
weder nur im Bereich dieser Sicken oder Wellen oder 
aber ganzflachig im Bereich der Oberlappung vorgese- 
hen sein. Die Aushartung des Klebstoffes 13 kann in 
zwei Stufen (Heften in kleinen Teilbereichen, z. B. in den 
Sicken, anschiieBend Ausharten der Restflache) oder 
aber in einem Durchgang erfolgen. 

AuBer den bildlich dargestellten Verformungen durch 
entsprechende Druckfugewerkzeuge mit Rundkdpfen 
Oder langlichen Kdpfen sind selbstverstandllch auch an- 
dersartig geformte DruckfOgewerkzeuge einsetzbar. 

Der Klebstoff 13 kann vor dem Zusammenfuhren der 
einzelnen Teile nur auf eine oder auf beide Anlagefla- 
chen 9/17 Oder 1 1 bzw. 10 oder 12 bzw. 55 oder 56 bzw. 
62 Oder 63 aufgetragen werden. 

Neben den dargestellten Verbindungen jeweils zwei- 
er Bauteile kOnnen selbstverstandllch in einem oder in 
mehreren Arbeitsgangen auch drei und mehr Bauteile 
miteinander verbunden werdea 

Patentanspruche 

1. Verfahren zum Verbinden flachiger Bauteile rait 
aufeinander zuweisenden Anlageflachen mittels ei- 
nes aushartbaren Klebstoffes und gegebenenfalls 
eines Lotwerkstoffes nach folgenden Verfahrens- 
schritten: 

1. Auftragen des Klebstoffes und gegebenen- 
falls des Lotwerkstoffes auf die Aniagefiache 
zumindest eines der Bauteile, 

2. ZusammenfQhren der Bauteile und 

3. Erwarmung des Bereichs der Anlagefla- 
chen, 

dadurch gekeimzeichnet, daB die Warmeeinbrin- 
gtmg zunachst auf kleine Teilbereiche (14» 15) der 
mit Klebstoff versehenen Anlageflachen (9 bis 12, 
17) beschrankt ist und erst zu einem spateren Zeit- 
punkt die Restflache (19) der Anlageflachen (9 bis 
12, 17) erwarmt wird. 

2. Verfahren zum Verbinden flachiger Bauteile mit 
aufeinander zuweisenden Anlageflachen mittels ei- 
nes aushartbaren Klebstoffes oder eines Lotwerk- 
stoffes nach folgenden Verfahrensschritten: 

1. Auftragen des Klebstoffes oder Lotwerk- 
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stoffes auf die Anlageflache zumindest eines 
der Bauteile, 

2. Zusammenfflhren der Bauteile und 

3. Erwarmung des Bereichs der Anlagefia- 



dadurch gekennzcichnet, daB der KJebstoff (13) 
Oder der Lotwerkstoff punktuell an einer Stelle 
(Verbindungsstelle 54) oder an mehreren Stellen 
der Anlageflachen (55, 56) aufgetragen ist und daB 
in einem weiteren Verfahrensschritt diese Stelle(n) lo 
(Verbindungsstelle 54) so verformt wird (bzw. wer- 
den), daB ein FormschluB zwischen den Bauteilen 
(Aluminiumblech 31, Aluminium-Sandwichblech 
50)entstehL 

3. Verfahren zum Verbinden flachiger BauteiJe 15 
nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, daB die 
Teilbereiche in einem weiteren Verfahrensschritt 
zusatzlich so verformt werden, daB ein FormschluB 
zwischen den Bauteilen entsteht 

4. Verfahren zum Verbinden flachiger Bauteile 20 
nach wenigstens einem der vorgenannten Anspru- 
che, dadurch gekennzcichnet, daB wenigstens ein 
Bauteil als Verbundbauteil (Aluminium-Sandwich- 
blech 50) ausgebildet ist 



chen, 
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